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^y* Vorrichtung zum Transport eines Warenstuckes 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Transport 
eines Warenstuckes in zwei sich kreuzenden 
Transportrichtungen gemaS Oberbegriff des Anspruchs 1 . 

Eine solche Vorrichtung dient dazu, Material von einem 
Warenlager oder einer Warenrolle abzunehmen oder 
abzuziehen, ein entsprechendes Teilstiick abzutrennen 

) 

und dieses Teilstiick einer nachgeordneten Einrichtung, 
beispielsweise einer Naheinrichtung zum Versaumen der 
Randkanten, zuzufuhren. Bekannte Vorrichtungen dieser 
Art benotigen relativ viel Raum zur Anordnung, und sie 
bestehen aus vielen komplex miteinander verbundenen 
Elementen, die aufeinander abgestimmt entsprechende 
Bewegungsablauf e durchfiihren. 


Ausgehend von diesem Stand der Technik liegt der 
Erfindung die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung 
gattungsgemaSer Art zu schaf fen, die einen relativ 
geringen Platzbedarf hat, die schnell arbeitet und bei 
der nur wenige Arbeitstakte fur die Ubergabe von der 
ersten Transportvorrichtung an die zweite Transport - 
vorrichtung erforderlich sind, wobei kurze Wege 
erwiinscht sind und ein storungsf reier Betrieb 
gewahrleistet sein soli. 

Die Losung dieser Aufgabe ist im Anspruch 1 angegeben. 

Mit dieser Anordnung und Ausbildung ist eine 
platzsparende Bauweise realisierbar , die zudem 
kostengunstig und unter Minimierung der notwendigen 
Funktionsteile hergestellt werden kann. Die 
Vorrichtung arbeitet sehr schnell und mit nur wenigen 
Arbeitstakten, wobei kurze Wege zum Transport und zur 
Ubergabe des Warenstuckes erreicht sind und ein 
storungsf reier Betrieb gewahrleistet ist. 

Vorteilhafte Weiterbildungen sind in den 
Unter anspriichen angegeben. 


Ein schematisiertes Ausf uhrungsbei spiel ist in der 
Zeichnung dargestellt und im folgenden naher 
beschrieben. Es zeigt: 

Figur 1 wesentliche Bestandteile der 

Vorrichtung in Seitenansicht in einer 
ersten Arbeitsstellung; 

Figur 2 desgleichen in einer zweiten 

Arbeitsstellung; 

Figur 3 desgleichen in einer dritten 

Arbeitsstellung; 

Figur 4 desgleichen in einer vierten 

Arbeitsstellung . 

In der Zeichnung sind die wesentlichen Elemente einer 
Vorrichtung zum Transport eines Warenstuckes 1 
gezeigt, welches wahrend des Betriebes der Vorrichtung 
von einer Warenbahn abgetrennt wird. Die Vorrichtung 
weist zum Transport des Warenstuckes 1 zwei sich 
kreuzende Transportrichtungen auf, wobei die eine 
Transportrichtung bei 2 angegeben ist und die zweite 


Transportrichtung die Zeichnungsebene von vorn nach 
hinten durchsetzt. Hierzu besteht die Vorrichtung aus 
einer ersten Transportvorrichtung 3 mittels derer eine 
Warenbahn 1' von einem Warenspeicher oder einer 
Warenrolle abgezogen werden kann. Die erste 
Transportvorrichtung 3 ist in einer ersten Transport - 
richtung zu einer Ubernahmes telle des Endes der 
Warenbahn 1' im Wesentlichen horizontal in Richtung 
des Bewegungspf eiles 2 verstellbar, und zwar in die 
Position, die in Figur 1 gezeigt ist. Die Vorrichtung 
weist dabei eine Haltevorrichtung 4 auf , mittels derer 
das Ende der Warenbahn 1' fixiert beziehungsweise 
gehalten werden kann. Nach Fixierung der Warenbahn 1' 
mittels der Haltevorrichtung 4 bewegt sich die 
Transportvorrichtung 3 aus der Position gemaS Figur 1 
in die Position gemaS Figur 2 in eine Abzugsposition. 
Die abgezogene Lange der Warenbahn 1' entspricht der 
Lange des Warenstuckes 1 7 welches vereinzelt werden 
soil. Mittels einer Trennvor richtung 5, beispielsweise 
einer manuell oder vorzugsweise motorisch betriebenen 
Schere, kann die Warenbahn 1' durchtrennt werden, so 
dass das Warenstuck 1 erzeugt ist. Ferner ist eine 
zweite Transportvorrichtung 6 vorgesehen, mittels 


derer die quer zur ersten Transport richtung 2 der 
ersten Transportvorrichtung 3 verlauf enden Rander des 
Warensttickes 1 nahe des jeweiligen Endes des 
Warensttickes 1 f ixierbar sind und das Warensttick 1 in 
einer zweiten, quer zur ersten Transportrichtung 2 
gerichteten Transportrichtung transport iert wird. Die 
zweite Transportvorrichtung 6 besteht aus einem ersten 
Paar von Klemm- und Transportteilen, welches Paar nahe 
der Ubernahmestelle angeordnet ist und aus einem 
oberhalb der Warenbahn 1' angeordneten ersten Teil 7 
und einem unterhalb der Warenbahn angeordneten zweiten 
Teil 8 besteht. Dieses ist in Richtung des 
Bewegungspf eiles 9 zum ersten Teil 7 hin und von 
diesem weg verstellbar. Ferner ist ein zweites Paar 
von Klemm- und Transportteilen vorgesehen, welches mit 
Abstand von dem ersten Paar angeordnet ist, und zwar 
naher zur Abzugsposition gemaJS Figur 2 hin und mit 
Abstand von der Ubernahmestelle gemaS Figur 1 
angeordnet ist und aus einem ebenfalls oberhalb der 
Warenbahn 1 angeordneten dritten Teil 10 und einem 
unterhalb der Warenbahn angeordneten vierten Teil 11 
besteht. Dieses vierte Teil 11 ist entsprechend dem 
Bewegungspf eil 12 zum dritten Teil 10 hin bewegbar und 


von diesem weg verstellbar. 


Das zweite Paar mit den Teilen 10 und 11 ist dem 
ersten Paar mit den Teilen 7 und 8 eng benachbart, was 
beziiglich der schmalen Bauweise der Gesamtvorrichtung 
vorteilhaft ist. 

Die erste Transportvorrichtung 3 ubernimmt zunachst in 
der Position gemaS Figur 1 das Ende der Warenbahn 1' 
und fixiert dieses mittels der Vorrichtung 4. 

Nachfolgend bewegt sich die erste Transportvorrichtung 
3 in der Zeichnung nach links in die Position gemaS 
Figur 2, wobei die Warenbahn 1' mitgenommen wird. Aus 
dieser Position bewegt sich die erste Transport- 
vorrichtung 3 zuruck nach rechts entsprechend dem 
Bewegungspfeil 2 in eine Sollposition, die in Figur 3 
gezeigt ist. Hierbei bewegt sich die erste Transport- 
vorrichtung 3 samt dem Element 4 bis in die unmittel- 
bare Nahe des zweiten Paares von Klemm- und Transport- 
teilen (10,11), so dass die Warenbahn 1' oder das 
schon vereinzelte Warenstuck 1 eine nach unten durch- 
hangende Schlaufe bildet, wie in Figur 3 gezeigt ist. 


Das vierte Teil 11, welches Bestandteil des zweiten 
Paares von Klemm- und Transportteilen ist, ist wahrend 
dieser Bewegung derart nach unten und nach links 
verstellt, dass die Schlauf enbildung und auch der 
Transport der geschlauften Warenbahn oder des 
geschlauften Warenstiickes 1 mittels der ersten 
Transportvorrichtung 3 unbehindert von dem vierten 
Teil 11 erfolgt. Die Schlauf e kann oberhalb des Teiles 
11 frei bewegt werden. In der Sollposition, die in 
Figur 4 gezeigt ist, ist das vierte Teil 11 ohne 
Beruhrung der Schlaufe nach oben und nach rechts in 
die Arbeitsposition gefiihrt, in der der Rand der 
Warenbahn 1' oder des Warenstiickes 1 an das dritte 
Teil 10 angepresst ist. Auch das zweite Teil 8 ist in 
dieser Position an das erste Teil 7 des ersten Paares 
unter Klemmung des anderen Randbereiches des 
Warenstiickes 1 angepresst. Mittels der beiden Paare, 
bestehend aus den Teilen 7,8 beziehungsweise 10,11, 
erfolgt dann der Abtransport des vereinzelten 
Warenstiickes 1 in der zweiten Transportrichtung. 

Die erste Transportvorrichtung 3 besteht aus einer an 
einem fur alle Teile gemeinsamen Maschinengestell 
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gehaltenen, horizontal in die unterschiedlichen 
Positionen verstellbaren Klemmzange (4) . Zwischen dem 
Warenspeicher, der mit Abstand rechts von der 
gezeigten Vorrichtung angeordnet ist^ und der zweiten 
Transportvorrichtung 6 ist gegebenenf alls eine 
horizontale Ablageplatte fur die Warenbahn 1' 
angeordnet . 

Das erste Teil 7 des ersten Paares von Klemm- und 
Transportteilen besteht aus einem am Maschinengestell 
angeordneten Riementrieb, der gering oberhalb der 
Warenbahn 1' oder des Warenstuckes 1 angeordnet ist # 
so dass bei der Bewegung mittels der ersten 
Transportvorrichtung 3 kein Beruhrungskontakt zwischen 
der Warenbahn und dem Riementrieb besteht. Das zweite 
Teil 8 des ersten Paares ist ein Klemmbalken, der 
beispielsweise mittels eines Pneumatikzylinders aus 
einer von der Warenbahn oder dem Warenstiick 1, 1' 
vertikal beabstandeten Ruheposition, die in Figur 1 
und 2 gezeigt ist, in eine an das untere Trum des 
Riementriebes angedruckte Transportposition 
verstellbar ist, die in Figur 3 und 4 gezeigt ist, 


wobei zwischen den Teilen 7 und 8 der rechte Rand des 
Warenstuckes 1 eingeklemmt ist. 

Der vertikale Abstand des ersten und zweiten Teiles 
7,8 des ersten Paares von Klemm- und Transportteilen 
voneinander ist in der Ruheposition gemafi Figur 1 und 
2 so groS, dass die Transportvorrichtung 3, 
insbesondere deren Klemmzange (4) , durchgreifen kann, 
ohne von den Teilen 7,8 oder auch den Teilen 10,11 
behindert zu werden, wie dies insbesondere in Figur 1 
und 2 ersichtlich ist. 

Das dritte Teil 10 des zweiten Paares der Klemm- und 
Transportteile ist ein ebenfalls am Maschinengestell 
angeorcineter zweiter Riementrieb, der vorzugsweise 
synchron mit dem ersten Riementrieb betrieben wird. 
Auch dieser ist gering oberhalb der Warenbahn 1' oder 
des Warenstuckes 1 angeordnet . Das vierte Teil 11 ist 
wiederum ein Klemmbalken, der aus einer Ruheposition 
gemaS Figur 1 und 2 vertikal und horizontal in eine an 
das untere Trum des Riementriebes angedriickte 
Transportposition verstellbar ist, wie in Figur 3 und 
4 gezeigt. Die Bewegung des Teiles 11 wird dabei so 


ausgefiihrt, dass dieses Teil an der gebildeten 
Schlaufe des Warenstuckes 1 beruhrungsf rei vorbei- 
gefuhrt ist und die Schlaufe bei der Auf wartsbewegung 
des Teiles 11 nicht verzogen oder beriihrt wird. Aus 
diesem Grunde ist eine rein vertikale Bewegung des 
Teiles 11 unerwiinscht, da bei einer reinen vertikalen 
Bewegung die Schlaufe des Warenstuckes 1 verformt und 
verzerrt wurde . 

Urn die Bewegung des vierten Teiles 11 des zweiten 
Paares exakt steuern zu konnen, konnte die Anordnung 
von Pneumatikzylindern vorgesehen sein, die eine 
Bewegung in Richtung des Bewegungspf eiles 12 ausuben. 
Vorzugsweise ist aber eine gestellfeste Fuhrung 13 
vorgesehen, die in der Zeichnung nur angedeutet ist. 
Diese gestellfeste Fuhrung 13 besteht aus 
schragstehenden, entsprechend der Bewegungsrichtung 12 
ausgerichteten Fuhrungskuf en- oder Fuhrungsstangen- 
paaren oder auch aus parallele Kurvenbahnen bildenden 
Kufen- oder Zahnstangenpaaren, die seitlich neben dem 
Warenstuck 1, insbesondere neben der Fallflache der 
Schlaufe der Warenbahn oder des Warenstuckes 1, 
angeordnet sind. Das vierte Teil 11 kann 


beispielsweise mittels Gleitf iihrungen oder mittels 
Zahnradern an den Fiihrungskuf en beziehungsweise 
Zahnstangen gefuhrt sein. Anstelle der in der 
Zeichnung darges tell ten geradlinigen Bewegung in 
Richtung des Bewegungspf eiles 12 ist auch eine 
kurvenartige Bewegung von der unteren Position des 
Teiles 11 , wie es in Figur 1 und 2 gezeigt ist, in die 
obere Position gemafi Figur 3 und Figur 4 moglich. 
Durch diese Ausbildung wird es moglich, in sehr kurzer 
Zeit # auf kurzem Weg und mit wenigen Arbeitstakten die 
gewunschten Bewe gang sabl auf e zu realisieren und die 
Vereinzelung und den Transport des Warenstuckes 1 in 
zwei zueinander kreuzenden Bewegungsrichtungen zu 
realisieren. 

Die Erfindung ist nicht auf das Ausf uhrungsbei spiel 
beschrankt, sondern im Rahmen der Offenbarung vielfach 
var label . 

Alle neuen, in der Beschreibung und/oder Zeichnung 
offenbarten Einzel- und Kombinationsmerkmale we r den 
als erf indungswesentlich angesehen. 


Patentanspriiche : 

1. Vorrichtung zum Transport eines Warenstiickes (1) in 
zwei sich kreuzenden Transportrichtungen, bestehend 
aus einer ersten Transportvorrichtung (3) zum 
Abziehen einer Warenbahn (1) . von einem 
Warenspeicher, die in einer ersten Transport richtung 
(2) zu einer Ubernahmes telle des Endes einer 
Warenbahn (1') verstellbar ist, die eine 
Haltevorrichtung (4) zur Fixierung des Endes der 
Warenbahn (1') aufweist und die von der 
Ubernahmestelle entgegen der ersten 
Transportrichtung (2) in eine Abzugsposition 
verstellbar ist, so dass eine entsprechende 
Warenbahnlange, die einem War ens tuck (1) entspricht, 
von dem Warenspeicher abziehbar ist, einer 
Trennvor richtung (5) zum Abtrennen des Warenstiickes 
(1) von der Warenbahn (1') sowie einer zweiten 
Transportvorrichtung (6) , mittels derer die quer zur 
ersten Transportrichtung (2) der ersten 
Transportvorrichtung (3) verlaufenden Rander des 
Warenstiickes (1) nahe des jeweiligen Endes des 
Warenstiickes (1) fixierbar sind und das Warenstiick 
(1) in einer zweiten, quer zur ersten 


Transportrichtung (2) gerichteten Transportrichtung 
transportierbar ist, wobei die zweite 
Transportvorrichtung (6) aus einem ersten Paar von 
Klemm- unci Transportteilen besteht, welches Paar 
nahe der Ubernahmestelle angeordnet ist und aus 
einem auf der einen Seite der Warenbahn (1') 
angeordneten ersten Teil (7) und einem auf der 
anderen Seite der Warenbahn (1') angeordneten 
zweiten Teil (8) besteht, wobei die Teile (7,8) 
zueinander hin und voneinander weg verstellbar sind, 
sowie einem zweiten Paar von Klemm- und 
Transportteilen, welches mit Abstand von dem ersten 
Paar, naher zur Abzugsposition hin und mit Abstand 
von der Ubernahmestelle angeordnet ist und aus einem 
auf der einen Seite der Warenbahn (1' ) angeordneten 
dritten Teil (10) und einem auf der anderen Seite 
der Warenbahn (1') angeordneten vierten Teil (11) 
besteht, wobei die Teile (10,11) zueinander hin und 
voneinander weg verstellbar ist, wobei das zweite 
Paar dem ersten Paar benachbart ist, die erste 
Transportvorrichtung (3) , die mit der 
Haltevorrichtung (4) das Ende der Warenbahn (1) 
fixiert, aus der Abzugsstellung mit dem fixierten 
Warenbahnende zuruck in Richtung der Ubernahmestelle 
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in eine Sollposition verstellbar ist, und zwar bis in 
die Nahe des zweiten Paares von Klemm- und 
Transportteilen, so dass die Warenbahn (1') oder das 
schon vereinzelte Warenstiick (1) eine durchhangende 
Schlaufe bildet, dadurch gekennzeichnet , dass das 
vierte Teil (11) , welches Bestandteil des zweiten 
Paares von Klemm- und Transportteilen ist, in Richtung 
der Schlauf enerstreckung quer zur ersten 
Transportrichtung verstellbar ist, so dass die 
Schlauf enbildung und der Transport der geschlauften 
Warenbahn (1') oder des geschlauften Warenstiickes (1) 
mittels der ersten Transportvorrichtung (3) 
unbehindert vom vierten Teil (11) erfolgt und in der 
Sollposition das vierte Teil (11) im Wesentlichen ohne 
Beruhrung der Schlaufe in die Arbeitsposition 
uberfiihrt ist, in der der eine Rand der Warenbahn (1' ) 
oder des Warenstiickes (1) an das dritte Teil (10) 
angepresst ist, wobei auch das zweite Teil (8) an das 
erste Teil (7) des ersten Paares unter Klemmung des 
anderen Randbereiches der Warenbahn oder des 

Warenstiickes (1) angepresst ist und mittels der beiden 
Paare der Abtransport des vereinzelten Warenstiickes 
(1) in der zweiten Transportrichtung erfolgt. 


2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dass das vierte Teil (11) zusatzlich 
in der ersten Transportrichtung und entgegen dieser 
Richtung bewegbar ist. 

3 . Vorrichtung nach Anspruch 2 , dadurch 
gekennzeichnet # dass das vierte Teil (11) 
gleichzeitig quer zur und langs der ersten 
Transportrichtung verstellbar ist. 

4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, dass das vierte Teil (11) 
des zweiten Paares auf einer gestellf esten Fuhrung 
(13) gefuhrt ist. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch 
gekennzeichnet, dass die gestellf este Fuhrung (13) 
aus schragstehenden geraden Fuhrungskuf en- oder 
Fuhrungszahnstangen-Paaren besteht oder auch aus 
parallelen Kurvenbahnen bildenden Kuf en- oder 
Zahns t angenpaaren , die seitlich neben der Fallflache 
der Schlaufe der Warenbahn (1') oder des 
Warenstuckes (1) angeordnet sind, wobei das vierte 


Teil (11) mittels Gleitf iihrungen an den 
Fiihrungskufen- oder mittels Zahnradern an den 
Zahnstangenpaaren gefiihrt 1st. 

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet , dass die erste 
Transport vorrichtung (3) aus einer an einem 
Maschinengestell gehaltenen, horizontal in die 
unterschiedlichen Positionen verstellbaren 
Klemmzange besteht. 

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, dass zwischen Warenspeicher 
und der zweiten Transport vorrichtung (6) eine 
horizontale Ablageplatte fur die Warenbahn (1') 
angeordnet ist . 

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, dass das erste Teil (7) des 
ersten Paares von Klemm- und Transportteilen aus 
einem gestellfest angeordneten Riementrieb besteht 
und gering oberhalb der Warenbahn (1') oder des 
Warenstiickes (1) angeordnet ist, und das zweite Teil 


(8) des ersten Paares ein Klemmbalken ist, der aus 
einer von der Warenbahn (1') oder dem Warenstuck (1) 
vertikal beabstandeten Ruheposition in eine an das 
untere Trum des Riementriebes angedriickte Transport - 
position verstellbar ist. 

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet , dass der vertikale Abstand 
des ersten und zweiten Teiles (7,8) des ersten 
Paares von Klemm- und Transportteilen voneinander in 
der Ruheposition groSer ist als die Hohe der 
durchgreif enden ersten Transportvorrichtung, 
insbesondere der Klemmzange . 

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet , dass das dritte Teil (10) 
des zweiten Paares der Klemm- und Transportteile ein 
gestellfest angeordneter Riementrieb ist, der gering 
oberhalb der Warenbahn (1') oder des Warenstiickes 

(1) angeordnet ist, und das vierte Teil (11) des 
zweiten Paares ein Klemmbalken ist, der aus einer 
Ruheposition vertikal und horizontal in eine an das 
untere Trum des Riementriebes angedriickte 
Transportposition verstellbar ist. 
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